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Abstract: 

Abstract of EP 0976539 

(A1) Flat bottom bag production, by attaching a room temperature pliable film 
(20) to one end of a tube (14) formed from another film (10), is new. A flat bottom 
bag is made by shaping a first film (10) to form a tube (14), feeding a room 
temperature pliable flat second film (20) to one end of the tube and perpendicular 
to the tube axis, and attaching the second film to the tube end to form a flat 
bottom without folding the first film. An Independent claim is also included for a 
machine for making the above bag. Preferred Features: The second film (20) is 
attached by welding using a transverse welding device which applies suction to 
the end of the tube wall and which can be lowered parallel to the tube axis by a 
distance equal to the desired width of a peripheral band for applying the band 
against the interior face of the tube end.; The machine is an automatic bag form, 
fill and seal (FFS) machine and a second suction device is provided for holding 
the bag bottom on a plate which moves the bag along a filling spout (110) to 
allow bag filling simultaneously with bag bottom movement. A portion of the 
second film (20) is welded to the interior or the exterior of the tube wall and the 
tube is also welded at the end opposite to the bag bottom to seal the bag. The 
two films (1 0, 20) may be of different colors. 
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(54) Precede de fabrication de sacs a fond plat et machine pour sa mise en oeuvre 



(57) L'invention concerne un procede de fabrication 
de sacs a fond plat, caracterise en ce qu'il comprend les 
etapes consistant a : 

conformer un tube (14) avec une premiere feuille 
(10); 



acheminer une deuxieme feuille (20), pliable a tem- 
perature ambiante, a une extremite du tube (14) a 
plat et perpendiculairement a I'axe du tube (14) ; et 
attacher, a cette extremite du tube (14), la deuxieme 
feuille (20) pour former le fond (31) plat d'un sac 
(30), sans plier la premiere feuille (10). 
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Description 

[0001] L'invention concerne le domaine de I'ensacha- 
ge et de la fabrication de sacs et sachets et plus preci- 
sement de sacs et sachets a fond plat. Notamment, il s 
peut s'agir de sacs et sachets en matiere plastique. 
[0002] On connait deja de nombreux procedes de fa- 
brication de sacs et sachets a fond plat. 
[0003] Par exemple, les documents FR 2 325 568, EP 
285 940 et EP 089 648 enseignent differents modes de 10 
realisation de tels sacs a fond plat. 
[0004] Plus precisement, le document FR 2 325 568 
indique que Ton peut realiser de tels sacs 

en aplatissant un tube pour former deux panneaux is 
symetriques, 

en ramenant Tun contre I'autre ces deux panneaux, 
en pliant les panneaux de maniere a realiser deux 
rabats formant deux bandes paralleles au fond du 
sac et s'etendant perpendiculairement dans deux 20 
directions opposees, a partir des panneaux, ainsi 
que des goussets triangulaires symetriques aux ex- 
tremites longitudinales des rabats, et 
en soudant un feuillet aux rabats et aux goussets. 

25 

[0005] Le document EP 285 940 montre aussi com- 
ment realiser un sac a fond plat 

en aplatissant une extremite d'un tube pour former 
deux panneaux symetriques, 30 
en repliant une partie des panneaux perpendiculai- 
rement pour former des rabats s'etendant dans 
deux directions opposees, 

en repliant encore les rabats sur eux memes pour 
les faire se recouvrir et achever de former le fond 35 
du sac, et en 

soudant une bande sur les rabats pour les maintenir 
ensemble. 

[0006] Le document EP 089 658 enseigne la realisa- 40 
tion d'un sac a fond plat 

en aplatissant et soudant transversalement une ex- 
tremite d'un corps tubulaire pour former deux parois 
soudees entre elles et 45 
en pliant les coins situes de chaque cote longitudi- 
nal de la soudure pour permettre la mise a plat du 
fond. 



[0009] Ce but est atteint grace a un procede de fabri- 
cation de sacs a fond plat, caracterise en ce qu'il com- 
prend les etapes consistant a : 

conformer un tube avec une premiere feuille ; 
acheminer une deuxieme feuille, pliable a tempera- 
ture ambiante, a une extremite du tube, a plat et 
perpendiculairement a I'axe du tube ; et 
attacher, a cette extremite du tube, la deuxieme 
feuille pour former le fond plat d'un sac, sans plier 
la premiere feuille. 

[0010] Ainsi, contrairement aux sacs et sachets de 
Tart anterieur, le fond du sac realise grace au procede 
selon l'invention, n'est pas realise par phage d'une ex- 
tremite du tube. La deuxieme feuille forme le fond du 
sac et est attachee par ses bords au bord interne ou 
externe de I'extremite du tube. Sur la partie du fond du 
sac qui est a plat, il n'y a done pas de plis. Cette confi- 
guration offre une plus grande resistance que les fonds 
plats plies. 

[0011] De plus, la deuxieme feuille est pliable a tem- 
perature ambiante, e'est a dire souple. Le materiau 
constitutif de la deuxieme feuille peut se deformer sans 
apport de chaleur. 

[0012] Avantageusement, la premiere feuille Test 
egalement. Ainsi, les sacs formes grace au procede 
conforme a l'invention peuvent etre plies, avant ou 
apres usage, pour etre stockes, jetes ou recycles. La 
souplesse des premiere et deuxieme feuilles permet 
egalement de realiser plus aisement des conditionne- 
ments sous vide, les parois et le fond du sac pouvant 
epouser plus facilement les contours du contenu du sac. 
[0013] Avantageusement, les premiere et deuxieme 
feuilles sont constitutes de polypropylene, de Nylon®, 
de polyester, de polyethylene, etc. ou des composes ob- 
tenus en combinant plusieurs de ces materiaux. 
[0014] Avantageusement encore, la premiere et la 
deuxieme feuille sont constitutes de la meme matiere. 
[0015] Avantageusement, I'attache de la deuxieme 
feuille au tube est realisee par soudage. 
[0016] Un autre avantage du procede selon l'inven- 
tion reside dans le fait que Ton peut choisir des couleurs 
differentes pour la premiere et la deuxieme feuilles afin 
d'obtenir un fond d'une couleur differente de celle des 
parois du sachet. 

[0017] Selon un autre aspect, l'invention concerne 
une machine de formation de sacs comprenant : 



[0007] Dans ces trois documents, le fond plat est rea- so 
Use en aplatissant une extremite d'un tube pour ramener 
I'un contre I'autre deux panneaux symetriques avant 
d'effectuer un phage de cette extremite du tube pour 
mettre a plat, perpendiculairement aux panneaux, le 
fond du tube. 55 
[0008] Un but de l'invention est de faire evoluer les 
procedes de fabrication de sacs a fond plat et de trouver 
une maniere differente de realiser de tels sacs. 



des moyens pour conformer un tube avec une pre- 
miere feuille (10) ; 

des moyens pour acheminer une deuxieme feuille 
a I'extremite du tube, a plat et perpendiculairement 
a I'axe du tube ; et 

des moyens pour plier la deuxieme feuille a tempe- 
rature ambiante et attacher cette deuxieme feuille 
a ladite extremite du tube, pour former le fond plat 
d'un sac, sans plier la premiere feuille. 
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[0018] D'autres aspects, buts et avantages apparai- 
tront a la lecture de la description detaillee qui suit et a 
I'aide des references aux dessins joints sur lesquels : 

la figure 1 represente schematiquement une vue 
d'ensemble d'un exemple de machine pour la mise 
en oeuvre du procede selon I'invention ; 
la figure 2 represente schematiquement une coupe 
passant par I'axe de la goulotte de remplissage de 
la machine representee a la figure 1 et perpendicu- 
lairement a deux parois opposees de cette goulotte, 
le positionnement des premiere et deuxieme 
feuilles au niveau d'une etape du procede selon 
I'invention ; 

la figure 3 est une representation analogue a celle 
de la figure 2 a une etape ulterieure du procede se- 
lon I'invention ; 

la figure 4 est une vue de dessous d'une section de 
film pour former un fond plat et du plateau mainte- 
nant cette section ; 

la figure 5 est une representation schematique en 
coupe perpendiculaire a celle de la figure 3, au ni- 
veau du plan V-V, a la meme etape du procede se- 
lon I'invention ; 

la figure 6 est une representation analogue a celle 
des figures 2 et 3 a une etape ulterieure du procede 
selon I'invention ; 

les figures 7a et 7b sont des vues de dessus d'une 
section de film presentant des decoupes dans les 
coins ; 

la figure 8 est une representation analogue a celle 
des figures 2, 3 et 6 a une etape ulterieure du pro- 
cede selon I'invention ; 

la figure 9 est une representation analogue a celle 
des figures 2, 3 6 et 8, a une etape ulterieure du 
procede selon I'invention ; 

la figure 1 0 est une representation analogue a celle 
des figures 2, 3, 6, 8 et 9 a une etape ulterieure du 
procede selon I'invention ; 

la figure 1 1 est une representation analogue a celle 
des figures 2, 3, 6, 8, 9 et 10 a une etape ulterieure 
du procede selon I'invention ; 
la figure 12 est une vue en elevation de dessus d'un 
sachet realise grace au procede selon I'invention, 
a une etape precedant la fermeture du haut de ce- 
lui-ci ; 

la figure 1 3 est une vue en elevation de dessus du 
sachet represente a la figure 12 a un instant poste- 
rieur a celui correspondant a la figure 12; 
la figure 14 est une vue en perspective d'un exem- 
ple de sachet fabrique par le procede selon 
I'invention ; 

la figure 1 5 est une representation analogue a celle 
des figures 2, 3, 6, 8, 9, 10 et 11 d'une variante de 
mise en oeuvre du procede selon I'invention, au ni- 
veau d'une etape correspondant a celle de la figure 

3 ; 

les figures 1 6a et 1 6b sont des representations ana- 



logues a celle de la figure 15, a des etapes 
ulterieures ; 

la figure 17 represente un sachet obtenu a Tissue 
d'une etape d'une variante du procede selon I'in- 

s vention; la figure 17a est une coupe longitudinale 
mediane d'un tel sachet; la figure 17b est une vue 
en elevation laterale selon une direction parallele 
au plan de coupe de la figure 17a; 
les figures 1 8a et 1 8b represented un sachet obte- 

10 nu apres une etape du procede selon I'invention, 
posterieure a celle correspondant a la figure 1 7, se- 
lon une coupe et une vue respectivement equiva- 
lentes aux figures 1 7a et 1 7b ; 
les figures 1 9a et 1 9b represented un sachet obte- 

15 nu apres une etape du procede selon I'invention, 
posterieure a celle correspondant a la figure 1 8 ; les 
figures 19a et 19b sont des vues en elevation late- 
rale selon deux directions perpendiculaires I'une a 
I'autre. 

20 

[001 9] Selon un exemple particulier mais non limitatif , 
le procede selon I'invention est mis en oeuvre sur des 
machines dites de formation, remplissage et fermeture 
automatiques (soit selon la denomination anglaise, 

25 FFS, c'est a dire Form, Fill and Seal Machines). 

[0020] Avantageusement, il peut s'agir d'une mach ine 
FFS 1 00 verticale comme celle representee sur la figure 
1. Une telle machine est munie d'une goulotte 110 de 
remplissage verticale. Cette goulotte 1 1 0 peut avoir une 

30 section perpendiculaire a son axe vertical, carree, rec- 
tangulaire, ronde, ovale ou de toute forme polygonale. 
Eventuellement, les coins de I'extremite inferieure 112 
de la goulotte 110 sont arrondis. 

[0021] Comme represente sur lafigure 1 , une premie- 
rs refeuille 10 est acheminee vers la goulotte 110 . La pre- 
miere feuille 10 est enroulee autour de la goulotte 110. 
Les bords longitudinaux 11 , 12 de la premiere feuille 10 
sont ramenes I'un sur I'autre, en amont de moyens de 
soudage longitudinaux 120, pour former un tube 14. Les 
40 bords longitudinaux 11, 1 2 de la premiere feuille 1 0 sont 
soudes I'un a I'autre par les moyens de soudage longi- 
tudinaux 120. 

[0022] Comme represente a la figure 2, le bord infe- 
rieur du tube 14 arrive juste au niveau de I'extremite in- 

45 ferieure 112 de la goulotte 110. 

[0023] Une deuxieme feuille 20 est acheminee en di- 
rection de la goulotte 110. La deuxieme feuille 20 est 
amenee en dessous de I'extremite libre du tube 14 et 
de I'extremite inferieure 112 de la goulotte 110. La lar- 

50 geur de la deuxieme feuille est telle qu'elle depasse de 
la goulotte 1 1 0 de maniere a obtenir une bande periphe- 
rique 22, s'etendant au dela de la surface de la section 
inferieure de la goulotte 110. 

[0024] Comme represente a la figure 3, un plateau 
55 140 vient serrer le film 20 et le maintenir contre I'extre- 
mite inferieure 112. 

[0025] Le plateau 140 a une epaisseur approximati- 
vement egale a la dimension verticale de premiers 
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moyens de soudage transversaux 1 30. Un outil de cou- 
pe 1 25 permet de dScouper dans la deuxieme feuille 20, 
apres son positionnement et son maintien sous la gou- 
lotte 110, une portion 21. Cette portion 21 a une aire 
legerement supSrieure a celle correspondant a la sec- 
tion de la goulotte 110. La portion ainsi dScoupSe, dS- 
passe de chaque cote de la goulotte 110 d'une section 
23 de la bande pSriphSrique 22. La largeur de la bande 
pSriphSrique 22 de cette portion 21 qui dSpasse de la 
goulotte 110 peut s'Stendre d'une fraction de centime- 
tres a quelques centimetres (figure 4) 
[0026] Comme represents a la figure 5, les premiers 
moyens de soudage transversaux 1 30, sont approchSs 
de I'extrSmitS infSrieure du tube 14. Les premiers 
moyens de soudage transversaux 130 sont disposes 
tout autour de la goulotte 1 1 0. Les premiers moyens de 
soudage transversaux 130 sont au moins aussi longs 
que les largeurs des parois de la goulotte 110, de ma- 
niere a etre appliques sur toute ces largeurs lorsqu'ils 
sont en position refermee. Lorsqu'ils sont en position 
ouverte, comme a cette Stape ci, les extrSmitSs de cha- 
cun d'eux sont legerement ScartSes de celles des 
autres. 

[0027] Les premiers moyens de soudage transver- 
saux 130 comprennent deux barres courtes 131 paral- 
lels et deux barres longues 132 perpendiculaires aux 
deux barres courtes 131 . Les extremites des deux bar- 
res longues 132 comportent des encoches 133 dans 
lesquelles viennent se loger les extremites des deux 
barres courtes 1 31 , afin de former une soudure sur tout 
le perimetre de la bande peripherique 22, avec I'extre- 
mite du tube 14. 

[0028] Des premiers moyens d'aspiration 135 sont 
realises dans les premiers moyens de soudage trans- 
versaux 130. Ces premiers moyens d'aspiration 135 
permettent de maintenir I'extremite des parois du tube 
14. 

[0029] Comme represents a la figure 6, une fois I'ex- 
tremite des parois du tube 1 4 aspirSe au travers des pre- 
miers moyens d'aspiration 1 35, les premiers moyens de 
soudage transversaux 130 sont dSplacSs vers le bas 
d'une distance Squivalente a la largeur de la bande pe- 
ripherique 22. Ainsi, ils plaquent les sections 23 de la 
bande peripherique 22 contre la face interne des parois 
de I'extremite du tube 14. 

[0030] Entre les bords du plateau 140 et les premiers 
moyens de soudage transversaux 130, se trouvent 
maintenant insSrSes I'extremite des parois du tube 14 
et le bord peripherique 22 de la portion 21 . 
[0031] Pourfaciliter le phage de la bande peripherique 
22, des dScoupes 24 de la largeur de la bande periphe- 
rique 22 peuvent etre effectuees a chaque extrSmitS des 
sections 23. Plusieurs geometries sont possibles pour 
ces decoupes 24. Les figures 7A et 7B en illustrent deux 
exemples. 

[0032] Comme represents a la figure 8, les premiers 
moyens de soudage transversaux 1 30 sont alors rap- 
prochSs les uns des autres. lis sont pressSes sur les 



bords du plateau 140, perpendiculaires au fond plat 31 
du sac 30. Ils serrent et soudent ensemble les premiere 
10 et deuxieme 20 feuilles, tout autour du perimetre du 
plateau 140. Les bords pSriphSriques de la portion 21 
s de la deuxieme feuille sont ainsi soudSs sur la face in- 
terne des parois du tube 14. 

[0033] Comme represents a la figure 9, a I'Stape sui- 
vante, I'aspiration dans les premiers moyens d'aspira- 
tion 135 est arretSe, les premiers moyens de soudage 
transversaux 1 30 sont ScartSs les uns des autres et une 
aspiration est gSnSrSe a travers des deuxiemes moyens 
d'aspiration 145, rSalisSs dans le plateau et aptes a 
maintenir le fond 31 du sac 30 sur le plateau 140. 
[0034] Comme reprSsentS a la figure 10, le plateau 
140 est ensuite dSplacS verticalement vers le bas, de 
maniere a entrainer le sac 30 le long de la goulotte 110 
de remplissage, d'une longueur de tube 14 equivalente 
a une hauteur de sachet 30. SimultanSment, le sachet 
30 peut etre rempli de son contenu. 
[0035] Comme reprSsentS a la figure 1 1 , pendant que 
le sachet 30 est rempli, les premiers moyens de souda- 
ge transversaux 1 30 remontent a leur position initiale et 
des moyens de coupe 160 localisSs dans les premiers 
moyens de soudage transversaux 130 coupent le tube 
14 au niveau du haut du sac 30. 
[0036] Le haut du sac 30 est alors fermS et soudS par 
des deuxiemes moyens de soudage transversaux 150 
qui soudent les parois du sac 30 entre elles. Selon une 
variante, celle reprSsentSe sur la figure 11 , un dispositif 
de fermeture 35 est fixS a cette extrSmitS. Eventuelle- 
ment, le dispositif de fermeture 35 est muni d'un curseur 
de fermeture. 

[0037] Si un dispositif de fermeture 35 a StS prSsoudS 
a la premiere feuille 10, par exemple en amont de la 
goulotte 1 1 0, les deuxiemes moyens de soudage trans- 
versaux 1 50 sont adaptSs pour souder les parois du sa- 
chet 30 au dispositif de fermeture 35, sans Scraser les 
profiISs de fermeture de ce dernier. Dans ce cas, les bar- 
res de soudage des deuxiemes moyens de soudage 
transversaux 150 prSsentent une rainure longitudinale 
dans laquelle se logent les profiISs de fermeture pen- 
dant cette Stape de soudage. 

[0038] Comme reprSsentS sur les figures 12 et 13, 
des doigts 171, 1 72 peuvent etre insSrSs par le haut du 
sac 30 pour faciliter cette Stape de fermeture et souda- 
ge, et tirer le bord libre supSrieur et ouvert de ce sac 30, 
de maniere a former deux bords paralleles a I'axe lon- 
gitudinal des deuxiemes moyens de soudage transver- 
saux 150. Ces doigts sont retirSs du sac 30 lorsque les 
deuxiemes moyens de soudage transversaux 150 se 
resserrent I'un sur I'autre pour fermer le sac 30. 
[0039] Une fois le sac 30 achevS, I'aspiration par les 
deuxiemes moyens d'aspiration 145 est arretSe, le sac 
est poussS sur le cotS du plateau 140. 
[0040] Si aucun dispositif de fermeture 35 n'a StS prS- 
soudS a la premiere feuille 1 0, un dispositif de fermeture 
peut etre rapports sur le sachet 30 apres que celui-ci ait 
StS rempli. 
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[0041] Le sac 30 ainsi obtenu est represents sur la 
figure 14. 

[0042] Selon une variante du procede selon I'inven- 
tion, lorsque le tube 14 est formee autour de la goulotte 
110, au cours des premieres etapes du procede selon 
I'invention, au lieu d'etre achemine de maniere a arriver 
juste au niveau de I'extremite 112 de la goulotte 110 
(comme sur la figure 2), il est descendu legerement en 
dessous de rextremite inferieure 1 1 2 de la goulotte 1 1 0. 
Le tube 14 depasse de I'extremite inferieure 112 d'une 
fraction de centimetres a quelques centimetres, (figure 
15). 

[0043] Le plateau 1 40 est alors amene sous la deuxie- 
me feuille 20. Ce plateau 140 a des dimensions adap- 
tees pour pouvoir penetrer dans le tube 1 4, globalement 
perpendiculairement a I'axe de celui-ci. Ces dimensions 
sont done legerement inferieures a celles de la section 
transversale du tube 14. 

[0044] Tandis qu'eventuellement le film 20 est main- 
tenu sur le plateau 1 40 grace a des moyens d'aspiration 
145, un outil de coupe 125 decoupe une portion 21 de 
la deuxieme feuille 20. 

[0045] Un deplacement relatif du plateau 1 40 par rap- 
port au tube 1 4 est ensuite opere vers le haut, selon une 
direction parallele a I'axe du tube 14, pour pousser la 
portion 21 de la deuxieme feuille 20 et la faire penetrer 
dans I'extremite libre du tube 1 4 afin d'obturer cette der- 
niere, et former un fond plat 31 . Le plateau 140, dans 
ce deplacement, provoque I'insertion de la portion 21 
entre les premiers moyens de soudage transversaux 
130. 

[0046] On obtient alors une configuration analogue a 
celle representee sur la figure 6 et le procede peut se 
poursuivre selon les etapes deja decrites. 
[0047] Selon une autre variante du procede selon I'in- 
vention, les bords de la portion 21 sont soudes sur la 
face externe des parois du tube 14. 
[0048] Comme represents sur la figure 1 6, une fois la 
portion 21 decoupee a partir de la deuxieme feuille 20, 
elle est positionnee sous la goulotte 110. Les premiers 
moyens de soudage transversaux 1 30 disposes paral- 
lelement aux quatres faces de la goulotte 110 et munis 
de premiers moyens d'aspiration 1 35 sont amenes sous 
les bords de la portion 21 . Le bord libre du tube 14 est 
positionne au niveau du bord libre 1 1 2 de la goulotte 1 1 0 
sans en depasser (fig. 16a). Une aspiration est generee 
par I'intermediaire des premiers moyens d'aspiration 
1 35, qui permet de maintenir les sections 23 de la bande 
peripherique 22 sur les premiers moyens de soudage 
transversaux 1 30. Ces derniers pivotent autour d'un axe 
parallele a leur direction longitudinale pourvenir plaquer 
les sections 23 contre la face externe des parois du tube 
14 (figure 16b). 

[0049] Selon une variante du procede selon I'inven- 
tion, celui-ci comprend une etape consistant a deplacer 
les premiers moyens de soudage transversaux 1 30 vers 
le haut le long de la goulotte 110, au lieu de les faire 
pi voter. 



[0050] Avantageusement aussi, le bord de I'extremite 
libre du tube 14 est maintenu en position grace a une 
aspiration par des moyens d'aspiration prevus dans la 
goulotte 110. 

s [0051] Les premiers moyens de soudage transver- 
saux 1 30 se resserrent ensuite sur les parois de la gou- 
lotte 110 pour souder les sections 23 sur la face externe 
des parois du tube 14. 

[0052] Avantageusement encore, lorsque les sec- 
10 tions 23 sont soudees sur la face externe du tube 14, il 
peut etre necessaire, notamment lorsque la deuxieme 
feuille 20 est un complexe lamine, de disposer un ad- 
hesif approprie a I'endroit ou seront realisees les sou- 
dures. 

15 [0053] Les operations de remplissage etfermeture du 
sachet 30 sont ensuite analogues a celles deja decrites 
ci-dessus. 

[0054] Selon encore un autre mode de realisation de 
I'invention, le dessus du sachet 30 est realise de manie- 
20 re analogue a celle decrite ci-dessus pour la realisation 
du fond 31 , ceci afin de realiser un dessus plat 32. 
[0055] Un dessus plat 32 carre ou rectangulaire peut 
aussi etre realise de lafacon illustree par les figures 17 
a 1 9. Apres remplissage, le haut du sachet 30 est ferme 
25 par soudage du haut de ses parois, avec ou sans dis- 
positif de fermeture 35, par exemple, selon I'une des va- 
riantes du procede selon I'invention, exposee ci-dessus. 
[0056] La figure 1 7 represente un sachet 30 rempli et 
ferme par un dispositif de fermeture 35 soude entre les 
30 parois de ce sachet 30. Le haut du sachet 30 est aplati 
(fig. 17a) de maniere a former des coins 33, 34 situes 
de chaque cote longitudinal du dispositif de fermeture 

35 (fig. 17b). 

[0057] Un element de maintien 36 est place a proxi- 
es mite du bord superieur du sachet 30 et parallelement a 
ce bord. Preferentiellement, cet element de maintien 36 
a des proprietes de plasticite et rigidite telles qu'il est 
apte a conserver la forme qui lui est donnee par defor- 
mation. 

40 [0058] La figure 1 8 represente un sachet 30 obtenu a 
Tissue de I'etape suivante du procede selon I'invention. 
Au cours de cette etape, le haut des parois du sachet 
30 est plie pour etre ramene, de maniere a etre parallele 
au dessus plat 32 du sachet 30 et contre ce dessus plat 
45 (fjg. 18a). Les coins 33, 34 depassent de deux des pa- 
rois laterales 37, 38 du sachet 30 (fig. 18b). 
[0059] Ces coins 33, 34 sont alors rabattus sur ces 
parois laterales 37, 38, par pliage (fig. 1 9). L'element de 
maintien 36 maintient ces coins 33, 34 en position con- 
so tre ces parois laterales 37, 38 (fig. 19a). Des points de 
collage et/ou soudage 39 peuvent etre utilises en rem- 
placement ou en complements de l'element de maintien 

36 (fig. 19b). 

[0060] Par exemple, il peut s'agir d'un point de collage 
55 39 qui peut permettre de decoller et soulever les coins 
33, 34 puis de les recoller reversiblement plusieurs fois. 
II peut aussi s'agir d'un soudage realise a la fabrication 
qui temoigne du caractere inviole du sachet 30, mais 
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qui est complete d'un element de maintien 36 qui permet 
a I'utilisateur de rabattre les coins 33, 34 dans leur po- 
sition d'origine apres usage. 

[0061] Certaines des operations decrites ci-dessus 
de maniere sequentielle peuvent etre realisees simulta- 
nement a certaines autres. 



Revendications 

1. Procede de fabrication de sacs a fond plat, carac- 
terise en ce qu'il comprend les etapes consistant a : 

conformer un tube (14) avec une premiere 
feuille (10) ; 

acheminer une deuxieme feuille (20), pliable a 
temperature ambiante, a une extremite du tube 
(14), a plat et perpendiculairement a I'axe du 
tube (14) ; et 

attacher, a cette extremite du tube (14), la 
deuxieme feuille (20) pour former le fond (31) 
plat d'un sac (30), sans plier la premiere feuille 
(10). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise par le 
fait que I'attache de la deuxieme feuille (20) au tube 
(14) est realisee par soudage. 

3. Procede selon Tune des revendications 1 et 2, ca- 
racterise par le fait qu'il comprend en outre, I'etape 
consistant a aspirer I'extremite des parois du tube 
(14) a travers des premiers moyens d'aspiration 
(135) realises dans des premiers moyens de sou- 
dage transversaux (130). 

4. Procede selon I'une des revendications 1 a 3, ca- 
racterise par le fait qu'il comprend une etape con- 
sistant a deplacer vers le bas, les premiers moyens 
de soudage transversaux (130), d'une distance 
equivalente a la largeur d'une bande peripherique 
(22), selon une direction parallele a I'axe du tube 
(14), pour plaquer des sections (23) de la bande pe- 
ripherique (22) contre la face interne des parois de 
I'extremite du tube (14). 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise par le 
fait que des decoupes (24) de la largeur d'une ban- 
de peripherique (22) peuvent etre effectuees a cha- 
que extremite des sections (23) constituant la ban- 
de peripherique (22), afin de faciliter le phage de 
cette derniere. 

6. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait qu'une portion (21) de la 
deuxieme feuille (20) est soudee sur la face interne 
des parois du tube (14). 

7. Procede selon I'une des revendications preceden- 



tes, caracterise par le fait que la deuxieme feuille 
(20) est soudee a la premiere feuille (10) en pres- 
sant des premiers moyens de soudage transver- 
saux (130), perpendiculaires au fond plat (31) du 
5 sac (30), sur les bords d'un plateau (140). 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise par le 
fait qu'il comprend en outre les etapes consistant a 

10 - generer une aspiration a travers des deuxie- 
mes moyens d'aspiration (1 45) realises dans le 
plateau (140) et aptes a maintenir le fond (31) 
du sac (30) sur le plateau (140) ; 
deplacer le plateau (140) pour entraTner le sac 

15 (30) le long d'une goulotte (110) de remplissa- 

ge, et 

remplir le sac (30) simultanement au deplace- 
ment du fond (31) du sac (30). 

20 9. Procede selon I'une des revendications 1 et 2, ca- 
racterise par le fait qu'une portion (21 ) de la deuxie- 
me feuille (20) est soudee sur la face externe des 
parois du tube (14). 

25 10. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait qu'il comprend une etape 
consistant a realiser une soudure a I'extremite du 
tube (14) opposee au fond (31) du sac (30) pour 
fermer celui-ci. 

30 

11. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait que la premiere (10) et la 
deuxieme (20) feuilles sont de couleurs differentes. 

35 12. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait qu'il comprend une etape 
consistant a inserer des doigts (171, 172) par le 
haut du sac (30) pour tirer le bord libre superieur et 
ouvert du sac (30), de maniere a former deux bords 
40 paralleles a I'axe longitudinal de deuxiemes 
moyens de soudage transversaux (150). 

13. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait qu'il comprend une etape 

45 consistant a presouder un dispositif de fermeture 
(35) a la premiere feuille (10). 

14. Procede selon I'une des revendications preceden- 
tes, caracterise par le fait qu'il comprend une etape 

50 consistant a fixer un dispositif de fermeture (35) a 
une extremite superieure du sac (30). 

15. Procede selon la revendication 14, caracterise par 
le fait qu'il comprend une etape consistant a fixer 

55 un dispositif de fermeture (35) muni d'un curseur de 
fermeture, a I'extremite superieure du sac (30). 

16. Procede selon I'une des revendications preceden- 
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tes, caracterise par le fait qu'il comprend une etape 
consistant a placer a proximite du bord superieur 
du sachet (30) et parallelement a celui-ci, un ele- 
ment de maintien (36) ayant des proprietes de plas- 
ticite et de rigidite telles qu'il est apte a conserver 5 
la forme qui lui est donnee par deformation. 



diculairement a I'axe de celui-ci. 

26. Machine selon la revendication 25, caracterisee par 
le fait que le plateau (1 40) presente des deuxiemes 
moyens d'aspiration (145) pour maintenir le fond 
(31) de chaque sac (30) solidaire de celui-ci. 



17. Procede selon la revendication 16, caracterise par 
le fait qu'il comprend une etape consistant a plier le 
haut des parois du sachet (30) pour le ramener, de 
maniere a etre parallele au dessus plat (32) du sa- 
chet (30) et contre ce dessus plat (32). 

18. Procede selon I'une des revendications 16 et 17, 
caracterise par le fait qu'il comprend une etape con- 
sistant a rabattre des coins (33, 34) du sachet (30) 
sur les parois laterales (37, 38) du sachet (30). 

19. Machine de formation de sacs comprenant : 

des moyens pour conformer un tube (14) avec 
une premiere feuille (10) ; 
des moyens pour acheminer une deuxieme 
feuille (20) a I'extremite du tube (14), a plat et 
perpendiculairement a I'axe du tube (14) ; et 
des moyens pour plier la deuxieme feuille (20) 
a temperature ambiante et attacher cette 
deuxieme feuille (20) a ladite extremite du tube 
(14), pour former lefond (31 ) platd'un sac, sans 
plier la premiere feuille (10). 

20. Machine selon la revendication 1 9, caracterisee par 
le fait que c'est une machine (100) de formation, 
remplissage et fermeture automatiques de sacs. 

21 . Machine selon la revendication 20, caracterisee par 
le fait qu'elle comprend une goulotte (110) de rem- 
plissage verticale. 

22. Machine selon I'une des revendications 20 et 21, 
caracterisee par le fait qu'elle comprend une gou- 
lotte (110) de remplissage verticale dont la section 
transversale est carree. 

23. Machine selon I'une des revendications 20 et 21, 
caracterisee par le fait qu'elle comprend une gou- 
lotte (110) de remplissage verticale dont la section 
transversale est rectangulaire. 

24. Machine selon I'une des revendications 20 et 21, 
caracterisee par le fait qu'elle comprend une gou- 
lotte (110) de remplissage verticale dont la section 
transversale est ovale. 

25. Machine selon I'une des revendications 1 9 a 24, ca- 
racterisee par le fait qu'elle comprend un plateau 
(140) dont les dimensions sont adaptees pour pou- 
voir penetrer dans le tube (14) globalement perpen- 



27. Machine selon I'une des revendications 1 9 a 26, ca- 
racterisee par le fait que des premiers moyens d'as- 

10 piration (135) sont realises dans des premiers 
moyens de soudage transversaux (130). 

28. Machine selon la revendication 27, caracterisee par 
le fait que les premiers moyens de soudage trans- 

15 versaux (130) comprennent deux barres courtes 

(1 31 ) paralleles et deux barres longues de soudage 

(132) perpendiculaires aux barres courtes (131), 
ces deux barres longues (1 32) comportant des en- 
coches (133) dans lesquelles viennent se loger les 

20 extremites des deux barres courtes (131), afin de 
former une soudure sur tout le perimetre de ladite 
extremite du tube (14). 

29. Machine selon I'une de revendications 27 et 28, ca- 
25 racterisee par le fait qu'elle comporte des moyens 

de coupe (160) localises dans les premiers moyens 
de soudage transversaux (1 30) pour couper le tube 
(14) dans lequel est forme un sac (30), au niveau 
du haut de ce sac (30). 

30 

30. Machine selon I'une des revendications 1 9 a 29, ca- 
racterisee par le fait qu'elle comprend des doigts 
(171, 172) pour tirer le bord libre superieur etouvert 
du sac (30), de maniere a former deux bords paral- 

35 leles a I'axe longitudinal de deux moyens de sou- 
dage transversaux (150). 
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